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L' invention se rapporte a un precede de fabrication de bandes de contacts pour 
connecteurs d'appareillages electriques, lesdites bandes de contacts etant obtenues 
par segmentation d'une bande secondaire de contacts fabriquee a partir d'un ruban 
metallique. Des evidements sont pratiques avec un pas initial regulier dans le ruban 
5 metallique pour former une bande centrale discontinue de lamelles dorit les 
extremites longitudinales sont rattachees a deux bandes continues laterales du ruban, 
chacune desdites lamelles subissant une operation de torsion autour de son axe 
longitudinal pour pivoter par rapport au plan dudit ruban, chaque lamelle subissant 
de plus une operation de cintrage de fa9on a ce que chacune de ses deux faces 

10 presente au moins une zone faisant saillie pour former un contact d'un cote dudit 
plan. Lesdites operations de torsion et de cintrage permettent d'obtenir une bande 
primaire de contacts dont les lamelles sont sensiblement espacees du meme pas 
regulier que le pas initial desdits evidements. Le precede comporte en outre une 
operation de plissage de ladite bande primaire de contacts consistant a former des 

15 plis sur chaque bande continue laterale de fa9on a rapprocher les lamelles les unes 
des autres, et comporte aussi une operation de traitement thermique de durcissement 
destinee a donner aux lamelles des proprietes de durete combinee avec une ceriaine 
elasticity pour qu'elles se comportent comme des ressorts. 

Un tel precede est connu du document de brevet FR2811147, pour lequel le ruban 
20 utilise dans le precede n'est pas necessairement metallique. En pratique, un alliage a 
base de beryllium est souvent prefere. La partie centrale d'une face du ruban > est 
recouverte d'une couche d'un metal qui est bon conducteur electrique, par exemple 
de T argent. Un des bords de chaque lamelle est rabattu en ourlet dans le sens ou la 
couche conductrice reste a Texterieur, de fa?on a ce que le courant puisse transiter 
25 par cette couche conductrice entre les deux contacts de la lamelle. La couche doit 
ainsi avoir une epaisseur suffisante pour presenter une section de conduction adaptee. 
Le recouvrement de la partie centrale d'une face du ruban par la couche conductrice 
est generalement effectue par un placage mecanique, et cette partie centrale presente 
par consequent une elasticite moindre par rapport aux parties laterales du ruban apres 
30 le traitement thermique de durcissement de la bande de contact. 

Dans ce precede connu, il est necessaire que les parties laterales du ruban ne soient 
pas recouvertes par la couche conductrice, afin que leurs proprietes elastiques apres 
le traitement thermique permettent aux lamelles de se comporter comme des ressorts. 
On peut noter que cette necessite existe dans d'autres types de bandes de contacts a 
35 lamelles, comme les bandes a lamelles fabriquees individuellement qui sont 
montrees dans le document de brevet FR2339259. II convient de rappeler que 
lorsqu'une lamelle d'une bande de contact subit de la part d'un element de connexion 
une pression perpendiculaire au plan de la bande, elle doit pouvoir pivoter par 
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rapport a ce plan tout en exer?ant un effort de rappel elastique contre cet element de 
connexion, afin d'assurer un contact fiable. 

Par ailleurs, V operation de plissage permet au procede d'aboutir a des bandes de 
contacts qui presentent un grand nombre de lamelles par unite de longueur de bande. 
5 Du fait que les parties laterales du ruban ne sont pas recouvertes, le plissage peut etre 
effectue en un ou plusieurs plis, par exemple en un seul pli etroit qui est rabattu de 
fa9on sensiblernent parallele au plan du ruban, comme montre dans le brevet 
FR2811147 mentionne precedemment. II n'y a done pas de difficulty particuliere a 
obtenir par ce procede une densite de lamelles importante sur la longueur d'une 
10 bande de contacts. 

Bien que peimettant de produire des bandes de contacts tres satisfaisantes 
notamment en termes de pouvoir de conduction electrique pour les forts courants, en 
particulier les courants de l'ordre du millier d'amperes ou superieurs qui sont 
souvent presents en moyenne ou haute tension, le procede objet du brevet mentionne 

15 ci-dessus presente certains inconvenients. Tout d'abord, il s'avere que Toperation de 
rabattre en ourlet un bord de chaque lamelle est difficile a realiser, notamment du fait 
que la couche de metal plaque qui recouvre une face de ce bord doit etre 
suffisamment epaisse pour assurer une conductivity electrique suffisante entre les 
deux zones de contacts opposees sur chaque lamelle, ce qui est penalisant pour le 

20 cout de fabrication. D'autre part, l'operation de placage mecanique est relativement 
couteuse en elle meme, en particulier comparee a une operation de galvanisation par 
electrolyse. 

II existe un procede classique de fabrication de bandes de contacts mettant en ceuvre 
une operation de galvanisation par electrolyse de rubans a lamelles de contacts. Cette 

25 operation intervient quasiment a la fin du procede, apres que les lamelles aient ete 
formees dans chaque ruban, que les rubans aient ensuite ete decoupes selon les 
longueurs souhaitees pour les bandes de contacts, et que chaque ruban decoupe ait 
ensuite subi un traitement thermique tel qu'un revenu pour conferer aux lamelles des 
proprietes elastiques. II est a noter que les parties laterales des rubans ne subissent 

30 pas de plissage, et qu'une bande de contacts finale est formee de deux bandes 
galvanisees de meme longueur imbriquees Tune dans l'autre comme montre dans le 
document de brevet FR2 100220. Ceci permet de doubler le nombre de lamelles par 
unite de longueur et d'atteindre la densite de lamelles souhaitee pour une utilisation 
sous des forts courants. 

35 Avec ce procede classique, il ne serait pas possible d'atteindre la meme densite de 
lamelles sur une bande de contacts a simple ruban. En effet, la galvanisation ayant 
lieu apres la formation des lamelles, il ne faut pas que ces lamelles soient trop 
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rapprochees, car la couche metallique obtenue par galvanisation electrolytique 
presente alors une epaisseur trop inegale en particulier a cause de phenomenes dits de 
cones d'ombres affectant les lamelles. Un cone d'ombre est defini comme une 
portion d'une lamelle situee derriere une autre lamelle dans la direction du champ 
5 electrique utilise pour la galvanisation. En outre, plus les lamelles se recouvrent dans 
la direction perpendiculaire au ruban, plus le risque d'avoir notamment des bulles 
d'air piegees lors de la galvanisation est important. Comme il est difficile de bien 
nettoyer les rubans dans les bains de galvanisation pour evacuer les bulles piegees, il 
subsiste des risques d' interruption locale de la continuity de la couche metallique. La 
10 solution classique d'imbrication de paires de rubans de lamelles a done ete retenue 
pour permettre d' assurer une galvanisation satisfaisante pour chaque lamelle. 

Cette solution presente toutefois P inconvenient d'etre relativement couteuse. De 
plus, il est souhaitable dans un tel procede que les rubans soient decoupes selon la 
longueur souhaitee avant 1' imbrication d'une paire de rubans galvanises, car il serait 

15 plus difficile et couteux de decouper une paire de rubans deja imbriques. Ainsi, les 
bandes de contacts a double ruban obtenues doivent avoir differentes longueurs 
coixespondant aux dimensions des connecteurs auxquels elles sont destinees, ce qui 
impose d'avoir de nombreux articles en stock pour pouvoir repondre rapidement a 
des commandes. Cette solution est done penalisante en termes de cout de stockage et 

20 de temps de livraison. 

L'invention vise a remedier aux inconvenients de ces solutions connues, en 
proposant une solution particulierement moins couteuse en termes de fabrication et 
de stockage tout en permettant une satisfaction rapide des commandes. 

A cet effet, l'invention a pour objet un procede de fabrication de bandes de contacts 
25 tel qu'introduit en preambule, caracterise en ce qu'il met d'abord en oeuvre les trois 
etapes d'operations suivantes: 

- ledit ruban metallique est metallise sur ses deux cotes pour recouvrir au moins 
ladite bande centrale d'un metal qui est meilleur conducteur electrique que le metal 
dudit ruban, 

30 - lesdits evidements sont pratiques dans ledit ruban, 

- lesdites operations de torsion et de cintrage sont appliquees a chacune desdites 
lamelles, 

et en ce qu'il met ensuite successivement en oeuvre les operations suivantes: 

- ladite operation de plissage est appliquee aux deux bandes continues laterales de 
35 ladite bande primaire de contacts, 
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- ledit traitement thermique de durcissement est applique a la bande de contacts 
obtenue suite aux operations precedentes, pour constituer ladite bande secondaire de 
contacts, 

- ladite bande secondaire de contacts est segmentee en plusieurs bandes de contacts 
5 pretes a etre montees sur les connecteurs auxquels elles sont destinees, selon la 

longueur de bande requise pour chaque connecteur. 

La bande secondaire de contacts peut etre obtenue a partir d'un long ruban, et etre 
livree par exemple sous la forme d'une bobine qui sera decoupee en bandes de 
contacts par le client juste avant que ces bandes soient assemblies sur leurs 
10 connecteurs de destination. 

Avantageusement, la metallisation dudit ruban est effectuee par galvanisation. La 
galvanisation peut par exemple etre effectuee par electrolyse avec de T argent. De 
fa<?on connue, le ruban a galvaniser peut etre constitue d'un alliage beryllium-bronze, 
lequel possede une mauvaise conductibilite electrique mais de bonnes proprietes de 
15 resilience apres traitement thermique. Le traitement thermique du beryllium-bronze 
peut consister en un echauffement a environ 320°C pendant quatre heures, suivi d'un 
refroidissement progressif. 

Selon un mode prefere de realisation du procede, toute la surface dudit ruban est 
recouverte lors de P operation de metallisation. En particulier, avec une metallisation 
20 par galvanisation electrolytique, il est en l'etat de la technique actuel moins couteux 
d'effectuer une galvanisation totale plutot que de ne traiter que la bande centrale du 
ruban. 

Selon un mode de realisation du procede dans lequel la decoupe des evidements du 
ruban est effectuee par ajourage, c'est a dire a Taide d'un poison et d'une matrice 
25 ajustes l'un dans 1' autre pour former des trous relativement larges, F operation de 
metallisation du ruban est effectuee avant ledit ajourage. 

Selon un mode prefere de realisation du procede, lors de ladite operation de plissage, 
lesdites lamelles sont rapprochees les unes des autres pour etre regulierement 
espacees selon un nouveau pas regulier tel que le rapport entre le pas initial et ce 

30 nouveau pas est compris entre 1,3 et 2. Dans ce qui suit, on designera ce rapport 
comme le facteur de rapprochement des lamelles. II existe un intervalle pour ce 
rapport dans lequel le nouveau pas correspond a une densite de lamelles 
suffisamment importante pour assurer des performances en forts courant qui sont au 
moins equivalentes a celles de bandes de contacts realisees par les procedes connus 

35 exposes precedemment. 
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D'autres caracteristiques et avantages du procede de fabrication selon P invention 
apparaitrons plus en detail dans ce qui suit, en reference aux dessins annexes. 

Enfin, P invention a aussi pour objet une bande de contacts pour connecteur d'un 
appareillage electrique, obtenue a partir d'un ruban metallique dans lequel des 
5 evidements sont pratiques pour former une bande centrale discontinue de lamelles, 
ladite bande de contacts etant metallisee sur toute sa surface par une couche d'un 
metal bon conducteur electrique, les extremites longitudinales desdites lamelles etant 
rattachees a deux bandes continues laterales dudit ruban qui sont plissees selon des 
plis transversaux, lesdites lamelles etant regulierement espacees selon un pas 

10 regulier, caracterisee en ce que chaque pli presente une hauteur telle que le rapport 
entre ledit pas regulier et ladite hauteur est compris entre 1,7 et 2,5. Les 
caracteristiques dimensionnelles que presentent chaque pli d'une telle bande de 
contacts sont parti culierement avantageuses afin de permettre un plissage 
relativement simple a effectuer et qui ne risque pas de rompre la couche metallique 

15 conductrice au niveau desdites bandes continues laterales du ruban. 

Une telle bande de contacts selon Pinvention est particulierement interessante sur le 
plan du rapport performances/cout si elle est obtenue par un procede de fabrication 
selon Pinvention. 

Les figures 1 a 3 illustrent les etapes d'un exemple de mise en oeuvre du procede 
20 selon Pinvention pour la fabrication de bandes de contacts a forte densite de 
lamelles. 

La figure 3a represente schematiquement un autre exemple de realisation d'un pli 
transversal dans un ruban de lamelles. 

La figure 4 represente schematiquement une forme de lamelle appropriee pour que 
25 chacune des deux faces de la lamelle puisse presenter deux zones de contact. 

La figure 5 represente schematiquement une vue en coupe transversale d'une bande 
de contacts installee dans une partie d'un connecteur, formee a partir d'un ruban de 
lamelles telles que celle representee sur la figure 4. 

La figure 6 represente schematiquement une vue en coupe transversale d'une bande 
30 de contacts analogue a celle representee sur la figure 5 et installee dans une partie 
d'un connecteur qui comprend des moyens de blocage longitudinal de la bande. 

La figure 6a represente schematiquement une vue en coupe longitudinale du 
dispositif de la figure 6. 

Un ruban 9 metallique, visible sur la figure 1, est recouvert sur ses deux faces d'une 
35 couche 15 d'un metal bon conducteur electrique comme visible sur la figure la. Dans 
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ce qui suit, on entend par bon conducteur electrique tout metal qui est sensiblement 
meilleur conducteur que le metal du ruban. Au moins la bande centrale CS du ruban 
est recouverte par la couche 15, et des evidements 2 regulierement espaces sont 
pratiques par ajourage dans cette bande centrale comme visible sur la figure 2. Ces 
evidements peuvent eventuellement etre pratiques avant que le ruban ne soit 
recouvert par la couche 1 5 de metal bon conducteur, comme explique plus loin. 

On suppose pour la suite de la description que toute la surface du ruban 9 est 
recouverte lors de l'operation de metallisation, et que les evidements 2 sont pratiques 
apres la metallisation. Le metal du ruban est par exemple un alliage de beryllium et 
de bronze, qui est un relativement mauvais conducteur eleetrique, et la metallisation 
consiste par exemple en une galvanisation par electrolyse dans un bain d' argent. Dans 
le cas d'une galvanisation de tout le ruban, les bords du ruban sont recouverts d'une 
couche joignant ses deux faces, comme la couche 15s representee sur la figure la. 

Figure 2, les evidements 2 sont pratiques dans le ruban metallise de la figure la avec 
un pas initial di regulier dans la direction de l'axe longitudinal A de symetrie du 
ruban, pour former une bande centrale CS discontinue de lamelles 3 dont les 
extremites longitudinales 31 et 32 sont rattachees a deux bandes continues laterales 
ES, et ES 2 du ruban. II est preferable que les evidements soient assez etroits a leurs 
tailles qui se situent ici le long de l'axe longitudinal A de symetrie du ruban, afm 
notamment d'obtenir un pas initial di le plus petit possible pour une largeur D de 
lamelle donnee, et aussi de limiter la quantite de matiere evidee. 

De preference, la largeur D de chaque lamelle est superieure a environ 80% du pas 
initial d u ce qui revient a dire que la largeur d'un evidement a sa taille est au 
maximum egale a environ 20% de d, puisque cette largeur a la taille est egale a d r D. 
Pour une largeur D de lamelle determinee, il n'est en effet pas souhaitable que le pas 
initial d! des evidements soit beaucoup plus grand que D, car ceci obligerait a utiliser 
un ruban metallise plus long et a augmenter la largeur des evidements, ce qui serait 
penalisant pour le cout de fabrication. En outre, avec une operation de plissage 
produisant des plis protuberants d'un meme cote du ruban tels que decrits plus loin, 
la hauteur des plis augmente avec le pas initial d u alors qu'il n'est pas souhaitable 
d'avoir des plis trop grands qui pourraient gener le montage de la bande de contacts 
sur le connecteur de destination. 

Les deux bandes laterales ESi et ES 2 du ruban sont encochees vers l'exterieur du 
ruban de fa<?on a former des languettes 4 qui seront utilisees pour la liaison de la 
bande de contacts avec Tune des parties du connecteur auquel elle est destinee. Les 
lamelles 3 sont ici symetriques par rapport a leurs axes longitudinaux A T qui sont 
perpendiculaires a Taxe longitudinal A, mais on pourrait envisager un dessin qui ne 
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soit pas parfaitement symetrique en adoptant une forme d'evidement quelque peu 
dissymetrique. 

De fapon classique, les lamelles subissent ensuite une operation de torsion autour de 
leurs axe longitudinaux pour pi voter par rapport an plan du ruban afm que les deux 
5 faces de chaque lamelle forment deux contacts respectivement 3A et 3B proeminents 
de chaque cote de ce plan, comme visible en premiere partie de la figure 3. Cette 
operation de torsion s'accompagne classiquement d'un cintrage des deux bords 
lateraux de chaque lamelle selon un au moins un plan longitudinal perpendiculaire au 
plan du ruban, afin de former sur chaque face d'une lamelle au moins une zone de 
10 contact destinee a assurer le passage du courant entre la lamelle et une partie d'un 
connecteur. Dans ce qui suit, on entend qu'un contact tel que 3 A ou 3B est constitue 
d'au moins une zone de contact. 

Dans un procede de fabrication selon F invention, il est generalement preferable pour 
des raisons de cout que les operations de decoupe des lamelles et des languettes, de 

15 torsion avec cintrage des lamelles, puis de plissage des bandes continues laterales du 
ruban, soient effectuees au cours d'un processus a etapes continues realise dans une 
meme installation. En effet, il est moins couteux, en particulier sur le plan du cout de 
main d'ceuvre, ne pas avoir a reinstaller ou reajuster le ruban entre ces operations. 
C'est pourquoi il est generalement preferable que F operation de metallisation soit 

20 effectuee au tout debut du procede de fabrication selon Finvention. 

Par ailleurs, il faut noter qu'avec des ajourages effectues dans un ruban plein 
metallise tel que represente a la figure la, la conduction electrique entre les deux 
couches qui recouvrent les deux faces des lamelles du ruban s'effectue a travers 
Fepaisseur de metal du ruban uniquement. En effet, une lamelle decoupee par un 

25 poinfon ne presente pas sur ses bords une couche metallique joignant ses deux 
couches de surface comme la couche 15s du bord du ruban visible sur la figure la. 
Or, le metal d'un ruban pour bandes de contacts n'est generalement pas un bon 
conducteur electrique. Mais etant donne qu'un tel ruban a generalement une 
epaisseur relativement faible, typiquement comprise entre 0,10 et 0,40 mm, la 

30 conduction de forts courants peut s'effectuer des lors que le ruban possede une 
surface suffisante pour que la resistance globale de la bande de contacts, c'est a dire 
la resistance equivalente entre les deux series de contacts 3A et 3B de toutes les 
lamelles, reste dans des valeurs acceptables en termes d'echauffement des lamelles 
selon les courants a faire passer. 

35 Si jamais la resistance globale de la bande de contacts doit etre diminuee sans 
augmenter la surface du ruban ni diminuer son epaisseur, il peut s'averer necessaire 
que la metallisation s'effectue sur un ruban deja evide, c'est a dire apres que les 
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lamelles aient ete decoupees et eventuellement tordues et cintrees. En effet, le metal 
bon conducteur recouvre alors les deux surfaces ainsi que les bords de chaque 
lamelle. Par consequent, dans la bande de contacts obtenue par ce precede, le courant 
qui transite entre les deux contacts 3A et 3B d'une lamelle est done reparti entre 
l'epaisseur du ruban 9 et les bords de la lamelle, ce qui permet de diminuer dans une 
certaine mesure la resistance globale de la bande de contacts obtenue. Toutefois, une 
metallisation effectuee a ce stade implique le plus souvent un surcout substantiel par 
rapport a un ordre d'operations dans lequel la metallisation est effectuee au tout 
debut du procede, pour les raisons evoquees precedemment. 

La premiere partie de la figure 3 montre une vue en coupe longitudinale des bandes 
secondaire et primaire de contacts, selon un plan perpendiculaire au plan P du ruban 
et passant par son axe longitudinal A. La bande primaire de contacts, obtenue apres 
1' operation de torsion des lamelles de la bande de contacts qui est representee a la 
figure 2, est visible du cote droit de la figure 3. Les lamelles 3 sont espacees du 
meme pas initial d ( que le pas des evidements 2. Sur cette representation, les 
languettes 4 sont deja inclinees par rapport au plan P du ruban, comme visible a la 
figure 5. Le cote gauche de la figure montre la bande secondaire avant son traitement 
thermique, obtenue suite au plissage des deux bandes continues laterales ES, et ES 2 
du ruban de facon a rapprocher les lamelles 3 selon un nouveau pas d 2 . II convient de 
rappeler que dans un procede de fabrication selon l'invention, l'operation de plissage 
mentionnee ci-dessus doit avoir lieu apres l'operation de metallisation du ruban, afin 
d'eviter une mauvaise metallisation au niveau des parties des lamelles qui se 
recouvrent mutuellement. 

Pour donner un ordre de grandeur, le pas initial di est par exemple egal a 2,5 mm, et 
le nouveau pas d 2 correspondant est egal a 1,7 mm, ce qui revient a un facteur de 
rapprochement d,/d 2 des lamelles proche de 1,5. On peut constater que les lamelles 
se recouvrent en partie mutuellement dans la direction perpendiculaire au plan P du 
ruban. Toutefois, la distance entre le bord d'une lamelle et la surface de la lamelle 
adjacente la plus proche doit tester suffisante pour que ce bord ne vienne pas buter 
contre ladite surface lorsque la bande de contacts obtenue est installee et comprimee 
entre deux parties d'un connecteurs telles que les deux parties 11 et 12 representees a 
la figure 5. Ainsi, a partir d'une bande primaire de contacts donnee, il y a une limite 
inferieure a ne pas franchir pour le nouveau pas d 2 . Cette limite depend notamment 
de l'inclinaison des lamelles par rapport au plan du ruban, de 1' elasticity souhaitee 
pour les lamelles, ainsi que de la largeur D et de l'epaisseur des lamelles. II y a done 
un compromis a adopter pour avoir un pas d 2 aussi petit que possible, en vue 
d'obtenir une forte densite de lamelles qui va de pair avec une bonne capacite de 
conduction pour les forts courants. 
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Le pas initial dj doit quant a lui etre suffisant pour pouvoir decouper des lamelles 
assez larges afin de pouvoir les courber et former des zones dont les surfaces de 
contact sont satisfaisantes avec les deux parties du connecteur de destination. De 
plus, il est important d'avoir des lamelles dont la largeur D est suffisante pour 
5 assurer le debattement elastique souhaite au niveau des contacts de chaque lamelle, 
puisque chaque lamelle de la bande de contacts obtenue est apte a pivoter de fa9on 
elastique. Toutefois, une largeur de lamelle importante obligera dans une certaine 
mesure a augmenter le nouveau pas d 2 , ce qui va a 1'encontre d'une forte densite de 
lamelles. Comme il n'est pas souhaitable que le pas initial di soit superieur a 1,25 
10 fois la largeur D voulue pour les lamelles, ainsi qu'explique au commentaire de la 
figure 2, il y a done un compromis a adopter pour limiter autant que possible ce pas 
initial. 

II existe un intervalle optimal pour le facteur de rapprochement d]/d 2 , qui correspond 
a un nouveau pas d 2 suffisamment petit pour obtenir une relativement grande densite 
15 de lamelles, a partir d'une bande primaire de contacts dont le pas initial dj est 
suffisamment grand pour pouvoir former des lamelles electriquement . et 
mecaniquement satisfaisantes. Un facteur de rapprochement des lamelles compris 
entre 1,3 et 2 constitue un compromis optimal pour permettre de satisfaire 
pleinement les imperatifs techniques mentionnes ci-dessus. 

20 La seconde partie de la figure 3, situee sous la premiere partie, montre une vue de 
dessus des bandes secondaire et primaire de contacts representees en premiere partie 
de la figure. Le recouvrement mutuel des lamelles de la bande secondaire est bien 
visible a gauche de la figure. Apres F operation de plissage, les languettes 4 sont 
regulierement espacees du meme nouveau pas d 2 que pour les lamelles. 

25 Comme visible sur la premiere partie de la figure 3, les plis 5 qui ont ete pratiques 
transversalement au ruban pour rapprocher les lamelles 3 sont tous proeminents d'un 
meme cote du plan P du ruban, de preference du meme cote que celui vers lequel les 
languettes 4 sont pliees. Ainsi, les deux bandes continues laterales ESi et ES 2 du 
ruban prennent une forme crenelee avec des creneaux separes deux a deux par le 

30 fond d'un pli 5. 

Les parois internes d'un pli 5 ne se touchent pas, de sorte que les courbures 
appliquees aux bandes continues laterales du ruban lors du plissage ne risquent pas 
de rompre ces bandes. Cette caracteristique est surtout avantageuse dans le cas ou les 
bandes laterales ESi et ES 2 sont recouvertes d'une couche conductrice 15 de meme 
35 que la bande central e CS du ruban, car e'est principalement au niveau de cette 
couche 15 qu'il peut y avoir un risque de dechirement si les plis sont formes en 
pressant une paroi contre une autre. 
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Chaque pli presente ainsi un espace interieur formant une cavite 6 ouverte au niveau 
du plan P du ruban. Chaque cavite comporte deux parois sensiblement planes qui 
sont paralleles entre elles et perpendiculaires au plan du ruban pour F exemple de 
realisation de la figure 3, et comporte aussi une paroi semi-cylindrique qui forme le 
5 fond de la cavite 6. Le fond de cette cavite presente ainsi un diametre de courbure 6 
qui correspond au diametre du demi cylindre, ce diametre 5 etant aussi egal ici a la 
distance qui separe les deux parois planes de la cavite. 

Alternativement, il est possible de realiser des plis 5 pour lesquels les deux parois 
planes d'un pli ne sont pas paralleles entre elles, par exemple selon la forme montree 
10 sur la figure 3a. Sur cette figure, une des deux parois planes du pli 5 est 
perpendiculaire au plan du ruban, mais cette caracteristique n'est pas indispensable et 
on pourrait aussi bien former un angle different de 90°. La paroi qui forme le fond de 
la cavite 6 epouse partiellement la forme d'un cylindre de diametre 6, et presente 
done un diametre de courbure egal a S. 

15 Avantageusement, chaque pli transversal 5 presente une hauteur h telle que le rapport 
d 2 /h entre le nouveau pas regulier d 2 et cette hauteur est compris entre 1,7 et 2,5. La 
hauteur d'un pli est mesuree comme la distance entre la surface plane de la bande 
laterale du cote du pli et un plan parallele a cette surface qui est tangent au sommet 
du pli, ce qui suppose que chaque pli est preeminent d'un meme cote du plan du 

20 ruban. Par exemple, on peut avoir une hauteur de pli egale a 0,85 mm pour un 
nouveau pas egal a 1,75 mm, ce qui donne un rapport d 2 /h environ egal a 2. 
L'intervalle specific ci-dessus constitue un bon compromis pour permettre d'avoir 
des languettes 4 suffisamment larges, tout en obtenant des plis 5 suffisamment hauts 
pour permettre de rapprocher les lamelles 3 selon le nouveau pas d 2 souhaite. La 

25 largeur d'une languette est consideree au niveau de la pliure longitudinale qu'elle fait 
qu'elle fait avec une bande continue laterale ESi et ES 2 du ruban. 

Les languettes 4 doivent avoir une certaine rigidite combinee avec une certaine 
elasticity afin tout d'abord de pouvoir etre engagees dans les gorges d'une premiere 
partie 11 d'un connecteur tel que represents a la figure 5, lors du montage de la 

30 bande de contacts. Ensuite, les extremites des languettes doivent appuyer 
suffisamment contre les parois inclinees des gorges 13 afin de maintenir la bande de 
contacts en appui contre la partie 11. Une trop faible largeur des languettes pourrait 
conduire a un maintien insuffisant de la bande de contacts contre cette partie 1 1 et a 
un risque de desengagement de la bande lorsque les deux parties 11 et 12 du 

35 connecteur sont deconnectees. 



Avantageusement, pour chaque pli transversal 5 verifiant Tintervalle specifie 
precedemment pour le rapport d 2 /h, le rapport h/5 entre la hauteur h du pli et le 
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diametre de courbure 5 du fond de la cavite 6 du pli est preferablement compris entre 
2,4 et 3,2. Lorsque les bandes laterales ESi et ES 2 du ruban sont recouvertes d'une 
couche conductrice 15, im rapport h/S dans l'intervalle specifie ci-dessus permet en 
parti culier d' avoir des courbures suffisamment larges pour ne pas risquer de rompre 
5 ces bandes laterales lors du plissage. Par exemple, pour une hauteur de pli egale a 
0,85 mm on peut avoir un diametre de courbure egal a 0,3 mm, ce qui donne un 
rapport h/5 environ egal a 2,8. 

Sur la figure 4 est representee schematiquement une forme de lamelle quelque peu 
differente d'une forme plus classique de lamelles comme celles de la bande de 

10 contacts de la figure 2. La lamelle 3 presente un resserrement 7 au niveau de sa partie 
mediane le long de Faxe longitudinal A de symetrie du ruban, de la meme fa?on que 
certaines realisations de l'etat de la technique comme le document de brevet 
CH590570. Cette forme de lamelle est appropriee pour qu'apres la torsion de la 
lamelle autour de son axe A T et le cintrage de ses bords lateraux pour former les 

15 contacts, la partie mediane de la lamelle ne puisse pas etre en contact avec une partie 
d'un connecteur telle que la partie 1 1 ou 12 visible sur la figure 5. Ainsi, chacune des 
deux faces de la lamelle presente deux zones de contact telles que Z\ et Z 2 situees de 
part et d'autre de ladite partie mediane de fafon symetrique par rapport a l'axe A. 

Figure 5, une bande de contacts, formee a partir d'un ruban de lamelles telles que 

20 celle representee sur la figure 4, est installee dans une premiere partie 11 d'un 
connecteur. La bande de contacts est representee schematiquement selon une vue en 
coupe transversale d'une lamelle dans un plan perpendiculaire au plan du ruban. La 
premiere partie 11 comprend deux gorges longitudinales 13 qui sont prevus pour 
bloquer les languettes 4 de la bande de contacts une fois celle-ci installee. De plus, 

25 chaque gorge 13 est suffisamment profonde pour que les plis 5 des deux bandes 
continues laterales ESi et ES 2 du ruban ne viennent pas buter contre le fond de la 
gorge lorsque la bande de contacts est comprimee entre les deux parties 1 1 et 12 du 
connecteur. Entre ses deux gorges longitudinales 13, la premiere partie 11 du 
connecteur comprend une surface longitudinale plane ou cylindrique 20 contre 

30 laquelle le contact 3B de la face inferieure de la lamelle est maintenu appuye lorsque 
les languettes 4 sont installees dans les gorges. Les deux parties d'extremites 21 et 22 
qui delimitent lateral ement la surface longitudinale 20 par rapport aux deux gorges 
longitudinales 13 peuvent constituer des butees de deplacement lateral pour la bande 
de contacts. En effet, en cas d'effort de friction dans la direction transversale a la 

35 bande de contacts, notamment lors de la connexion ou la deconnexion des deux 
parties 11 et 12 du connecteur, la bande de contacts a tendance a se deplacer 
lateralement. Au cas ou les languettes 4 ne seraient pas suffisamment rigides pour 
limiter ce deplacement, les plis 5 d'une bande continue laterales ES| ou ES 2 peuvent 
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venir en butee contre une partie d'extremite 21 on 22 et empecher tout deplacement 
supplementaire. 

Le contact 3A de la face superieure de la lamelle est apte a appuyer contre une 
deuxieme partie 12 du connecteur des lors que les deux parties 11 et 12 sont 
5 connectees entre elles. Cette deuxieme partie 12 est representee en pointilles dans sa 
position de connexion. II apparait clairement que chaque contact 3A ou 3B est 
constitue de deux zones de contact telles que les zones Z { et Z 2 pour le contact 3 A. 
La surface de contact entre une face d'une lamelle et une partie d'un connecteur est 
de la sorte sensiblement augmentee par rapport a une realisation plus classique dans 
10 laquelle chaque face d'une lamelle presente une seule zone de contact. Ainsi, la 
resistance de contact entre un contact 3A ou 3B et une partie de connecteur 
respectivement 12 ou 1 1 peut etre sensiblement diminuee. 

Figure 6, une bande de contacts analogue a celle representee sur la figure 5 est 
representee partiellement et schematiquement par une vue en coupe transversale. La 

15 partie de connecteur qui maintient la bande comprend des moyens de blocage 
longitudinal de la bande, ce qui peut s'averer avantageux pour certaines realisations 
relativement marginales. Ces moyens sont constitues de creneaux 14 qui 
correspondent a des zones de moindre profondeur de la gorge longitudinale 13, le 
fond d'un creneau 14 etant alors forme par le fond de la gorge 13. Les bossages de 

20 ces creneaux sont prevus pour etre plus proches du plan P du ruban que ne le sont les 
bossages des plis 5 une fois la bande mise en place. Ainsi, en cas d' effort important 
sur la bande de contacts dans la direction longitudinale, si des languettes de la bande 
viennent a glisser dans leurs gorges de maintien 13, des plis 5 vont venir buter sur 
des creneaux 14 et empecher un deplacement longitudinal supplementaire de la 

25 bande. Pour une telle realisation, il n'est pas necessaire d'avoir autant de creneaux 14 
dans les gorges 13 que de plis 5 dans la bande de contacts associee, un petit nombre 
de creneaux repartis sur la longueur de la bande pouvant suffire. 

Sur la figure 6a est representee schematiquement une vue en coupe longitudinale du 
dispositif de la figure 6 selon le plan P\ De meme que pour le dispositif de la figure 
30 5, le fond de la gorge 13 est suffisamment eloigne des plis 5 pour ne pas les toucher 
lorsque la bande de contacts est comprimee. II apparait clairement que les plis 5 
peuvent venir buter sur les cotes des creneaux 14 en cas de deplacement longitudinal 
de la bande. 

Ainsi, avec une realisation telle qu'illustree par les figures 6 et 6a pour la premiere 
35 partie de connecteur 11 qui supporte la bande de contacts, la bande peut etre 
emboitee dans cette partie de connecteur en etant bloquee de fa<?on sure dans la 
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direction longitudinale. Ceci implique bien entendu un blocage en rotation de la 
bande si le connecteur a une forme cylindrique. 
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REVENDICATIONS ' 

1/ Procede de fabrication de bandes de contacts pour connecteurs d'appareillages 
electriques, lesdites bandes de contacts etant obtenues par segmentation d'une bande 
secondaire (1) de contacts fabriquee a partir d'un ruban (9) metallique, des 

5- evidements (2) etant pratiques avec un pas initial (d,) regulier dans ledit ruban 
metallique pour former une bande centrale (CS) discontinue de lamelles (3) dont les 
extremites longitudinales (31, 32) sont rattachees a deux bandes continues laterales 
(ES 1? ES 2 ) dudit ruban, chacune desdites lamelles subissant une operation de torsion 
autour de son axe longitudinal (A T ) pour pivoter par rapport au plan (P) dudit ruban, 

10 chaque lamelle subissant de plus une operation de cintrage de fa<?on a ce que chacune 
de ses deux faces presente au moins une zone (Z u Z 2 ) faisant saillie pour former un 
contact (3A, 3B) d'un cote dudit plan, lesdites operations de torsion et de cintrage 
permettant d'obtenir une bande primaire (10) de contacts dont les lamelles (3) sont 
sensiblement espacees du meme pas regulier que le pas initial „(di) desdits 

15 evidements (2), le procede comportant en outre une operation de plissage de ladite 
bande primaire (10) de contacts consistant a former des plis (5) sur chaque bande 
continue laterale (ES 1? ES 2 ) de fa<?on a rapprocher lesdites lamelles (3) les unes des 
autres, le procede comportant aussi une operation de traitement thermique de 
durcissement destinee a donner auxdites lamelles des proprietes de durete combinee 

20 avec une certaine elasticite pour qu'elles se comportent comme des ressorts,. 
caracterise en ce qu'il met d'abord en oeuvre les trois etapes d'operations suivantes: 

a) ledit ruban (9) est metallise sur ses deux cotes pour recouvrir au moins ladite 
bande centrale (CS) d'une couche (15) d'un metal qui est meilleur conducteur 
electrique que le metal dudit ruban, 
25 b) lesdits evidements (2) sont pratiques dans ledit ruban (9), 

c) lesdites operations de torsion et de cintrage sont appliquees a chacune desdites 
lamelles (3), 

et en ce qu'il met ensuite successivement en ceuvre les operations suivantes: 

d) ladite operation de plissage est appliquee aux deux bandes continues laterales 
30 (ESt, ES 2 ) de ladite bande primaire (10) de contacts, 

e) ledit traitement thermique de durcissement est applique a la bande de contacts 
obtenue suite aux operations precedentes, pour constituer ladite bande secondaire 
(1) de contacts, 

f) ladite bande secondaire de contacts est segmentee en plusieurs bandes de contacts 
35 pretes a etre montees sur les connecteurs auxquels elles sont destinees, selon la 

longueur de bande requise pour chaque connecteur. 
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2/ Procede de fabrication selon la revendication 1, caracterise en ce que la 
metallisation dudit ruban (9) est effectuee par galvanisation. 

3/ Procede de fabrication selon 1'une des revendications 1 et 2, caracterise en ce que 
toute la surface dudit ruban (9) est recouverte lors de l'operation de metallisation. 

5 4/ Procede de fabrication selon Tune des revendications 1 a 3, caracterise en ce que 
l'operation de metallisation dudit ruban est effectuee avant que lesdits evidements (2) 
soient pratiques dans le ruban, la decoupe desdits evidements etant effectuee par 
ajourage. 

5/ Procede de fabrication selon l'une des revendications 1 a 4, caracterise en ce que 
10 lors de ladite operation de plissage, lesdites lamelles (3) sont rapprochees les unes 
des autres pour etre regulierement espacees selon un nouveau pas regulier (d 2 ) tel que 
le rapport entre le pas initial (d x ) et ce nouveau pas (d 2 ) est compris entre 1,3 et 2. 

6/ Procede de fabrication selon la revendication 5 en combinaison avec la 
revendication 3, caracterise en ce que ladite operation de plissage est appliquee de 
15 fa$on a ce que lesdits plis (5) soient formes dans deux bandes continues laterales 
(ES l5 ES 2 ) du ruban d'un meme cote du plan (P) de ce ruban, et en ce que chaque pli 
presente une hauteur (h) telle que le rapport entre le nouveau pas regulier (d 2 ) et 
ladite hauteur (h) est compris entre 1,7 et 2,5. 

II Procede de fabrication selon la revendication 6, caracterise en ce que chaque pli 
20 (5) est forme de fa<?on a presenter une cavite transversale (6) dont la section dans la 
direction longitudinale (A) presente des portions droites ainsi que des portions a 
rayon de courbure sensiblement constant, et en ce que le fond de ladite cavite 
presente un diametre de courbure (5) tel que le rapport entre la hauteur (h) d'un pli et 
ce diametre (5) est compris entre 2,4 et 3,2. 

25 8/ Bande de contacts pour connecteur d'un appareillage electrique moyenne ou haute 
tension, obtenue a partir d'un ruban (9) metallique dans lequel des evidements sont 
pratiques pour former une bande centrale (CS) discontinue de lamelles (3), ladite 
bande de contacts etant metallisee sur toute sa surface par une couche (15) d'un 
metal bon conducteur electrique, les extremites longitudinales (31, 32) desdites 

30 lamelles etant rattachees a deux bandes continues laterales (ES 1? ES 2 ) dudit ruban qui 
sont plissees selon des plis (5) transversaux, lesdites lamelles etant regulierement 
espacees selon un pas regulier (d 2 ), caracterisee en ce que lesdits plis sont 
proeminents d'un meme cote du plan (P) du ruban et chaque pli presente une hauteur 
(h) telle que le rapport entre ledit pas regulier (d 2 ) et ladite hauteur (h) est compris 

35 entre 1,7 et 2,5. 
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91 Bande de contacts selon la revendication 8, caracterisee en ce que chaque pli (5) 
est forme de fa9on a presenter une cavite transversale (6) dont la section dans la 
direction longitudinale (A) presente des portions droites ainsi que des portions a 
rayon de courbure sensiblement constant, et en ce que le fond de ladite cavite 
presente un diametre de courbure (5) tel que le rapport entre la hauteur (h) d'un pli et 
ce diametre (5) est compris entre 2,4 et 3,2. 

10/ Bande de contacts selon Tune des revendications 8 et 9, obtenue par un procede 
de fabrication selon Tune des revendications 1 a 5. 
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[2] Norn 



WAGNER 



Peter 



Dorfstrasse 59 



18 i9j5)5i | OETWIL a.d.l. / SUISSE 



KEISER 



Prenoms 



Markus 



Adresse 



Rue 



Hube! 77 



Code postal et ville 



15 iQ i5 \1 i I REITNAU / SUISSE 



Societe d'appartenance (facultatij) 



[S3 Norn 



Prenoms 



Adresse 



Rue 



Code postal et ville 



i ■ 1 



Societe d'appartenance (facultatij) 



S'il y a plus de trois inventeurs, utilisez plusieurs formulaires. Indiquez en haut a drorte le N° de la page suivi du nombre de pages. 



DATE ET SIGNATURE(S) 
DU (DES) DEftflANDEUR(S) 
OU DU SV1ANDATAIRE 
(Norn et qualite du signataire) 



Paris, le 29 janvier 2003 
Michel GOSSE 
Ingenieur 



La loi n°78-17 du 6 janvier 1978 relati/e a/Tinformatique, aux fichiers et aux liberies s'applique aux reponses faites a ce formulaire. 
Elle garantit un droit d'acces et de ratification pour les donnees vous concemant aupres de I'lNPI. 




i 



